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0 Vorrichtung zum Auftragen von viskosen Massen. 

0 Beschrieben wird eine Beleimvorrichtung, bei 
der zum Auftragen von Leim DUsenrohre (11) mil 
seitlichen und/oder stirnseitigen Offnungen (18,19) 
vorgesehen sind. die durch die Schlitz© von Schlltz- 
Zapfen-Profilen (4) von Rahmen- oder FensterflUgeIn 
hindurchfUhrbar sind und auf diese Weise Kleberau- 
pen (21) gezielt an spater zu verleimende Fiachen 
(22,23,24 und 25) abgeben konnen, ohne daB der 
Bauaufwand zu groQ wird. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf- 
tragen von viskosen Massen, insbesondere zum 
Auftragen von Leim auf Schlitz- und Zapfenprofiie 
von Rahmen- und FlUgelhSlzern. mit AuftragdUsen. 
die einer Hubbewegung unterworfen werden und 
den Leim in Fonn von Kleberaupen auf die zu 
verleimenden FlSchen auftragen. 

Zum Auftragen von Leim auf Rahmen- oder 
FlUgelholzer ist es bekannt (HESS-Leimangabe-Au- 
tomat. Prospekt der Firma Relnhoid Hess GmbH & 
Co. KG. Balingen), den Leim mit Hilfe von Taucli- 
schwertern aus einem Leimbad zu entnehmen. von 
diesen Pendelscliwertern den Leim mit Ausnafime 
von zuruckbieibenden Kleberaupen mit Hilfe von 
Abstreifern zu entfernen und die Pendelschwerter 
in die Schlitze zwischen den Zapfenprofilen einzu- 
fuhren und sie durch Pendelbewegungen an die 
entsprechenden Flachen zu bringen. Solche Auf- 
tragvorrichtungen arbeiten mit einem offenen Leim- 
bad. Ein Stillstand der Einriciitung fiihrt zu einem 
unenwiinschten Austrocken des Leimes. 

Bekannt sind desiialb aucii schon Vorrichtun- 
gen der eingangs genannten Art (Prospekt HESS- 
LEIMLUX der Firma Reinhold Hess GmbH & Co. 
KG, Balingen). bei denen der Leim nicht meiir aus 
einem offenen Bad entnommen. sondern jeweiis 
durch SprOhdusen aus einem Drucksystem kommt, 
die mit Hilfe von Armen so gut als moglich an die 
jeweiis mit Leim zu versehenden Rachen gebracht 
werden. Auch hier ergeben sich bei iangerem Still- 
stand aber Schwierigkeiten, well die SprGlidusen 
verkleben konnen. Vor alien Dingen aber lassen 
sicli die SprUhdusen wegen ihres Raumbedarfes 
im Gegensatz zu den Pendelschwertern nicht in 
schmale Zwischenraume fOhren, die zwischen Zap- 
fenprofilen vorhanden sind. Der Leim muS hier da- 
her unter Druck in die Schlitze eingesprOht werden. 
Er kann dabei nicht immer in der gewunschten 
Weise plaziert werden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de.eine Vorrichtung dieser Art so auszubilden. daB 
auch die Zwischenraume zwischen Zapfenprofilen 
einwandfrei mit Leim versorgt werden konnen, 
ohne daB der Bauaufwand zu groB wird. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einer Vor- 
richtung der eingangs genannten Art vorgesehen, 
daS die Auftragsdusen als am Umfang wenigstens 
ISngs einer Mantellinie und/oder an der Stirnseite 
mindestens eines DQsenrohres angeordnete Off- 
nungen ausgebildet sind, das in die Zwischenrau- 
me der Schlitz- und Zapfenprofile einschiebbar ist. 
Durch diese Ausgestaltung laBt sich eine einwand- 
freie Dosierung auch an den SeitenwSnden von 
verhaltnismaBig engen Schlitzen erreichen. Dabei 
ist der Leimauftrag nicht - wie bei den eingangs 
genannten Einrichtungen mit Pendelschwertern - 
davon abhangig, daB eine ausreichende BerOhrung 
mechanisch bewegter Telle mit den Schlitzwanden 



erfolgt. Durch die seillich an den DGsenrohren an- 
gebrachten Offnungen lassen sich in einfacher 
Weise und exakt dosiert Kleberaupen anbringen, 
wenn, wie bekannt, die DQsenrohre ahnlich den 

s SprGhdUsen ISngs der Wande der Schlitz- und 
Zapfenverbindungen verfahren werden. Dabei bie- 
tet die Erfindung auch den Vorteil, daB auch eine 
dosierte Brustbeleimung moglich ist, weil die ent- 
sprechend schmal auszubildenden DQsenrohre mit 

10 ihren Stimseiten auch bis an den Grund der jeweili- 
gen Schlitz-Zapfen-Ausgestaltungen reichen kon- 

Die Merkmale des Anspruches 2 bieten fOr die 
Erfindung den bisher auch nicht zu verwirklichen- 

75 den Vorteil, daB die den Leimauftrag bewirkenden 
DQsenrohre nach Gebrauch exakt und dicht ver- 
schlossen werden konnen, wobei gleichzeitig tiber- 
schGssiger, eventuell noch an den Dusenrohren 
auBen anhaftender Leim sauber abgestreift wird. 

20 Eine Vorrichtung mit diesen Merkmalen weist daher 
auch den Vorteil auf. dafl sie bei Bedarf abgestellt 
werden kann, ohne daB Nachteile durch die Trock- 
nungseigenschaften des Leimes zu befurchten 
sind. 

25 Weitere vorteiihafte Ausgestaltungen ergeben 

sich aus den Unteranspruchen. Die Merkmale des 
Anspruches 3 eriauben es in einfacher Weise, die 
Lange der DQsenrohre an die Tiefe und an die 
Querabmessungen der Schlitz-Zapfen-Profile anzu- 
30 passen. Die Merkmale des Anspruches 4 erganzen 
diese Ausgestaltung insofern, als auch die entspre- 
chende Anpassung der AbstreifhQIsen moglich ist. 
Die Merkmale des Anspruches 5 schlieBlich eriau- 
ben es, vorbereitete austauschbare Baueinheiten 
35 zu bilden, die fUr bestimmte. meist genormte 
Schlitz-Zapfen-Verbindungen geeignet sind und 
sich daher je nach Bedarf in der Beleimvorrichtung 
austauschen lassen. 

Die Erfindung ist anhand eines AusfUhmngs- 
40 beispiels in den Zeichnungen dargestellt und wird 
im folgenden eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt 
durch eine erfindungsgemSBe Vor- 
richtung zum Auftragen von Leim auf 
45 Rahmen- oder FlQgelholzer in der 

Ausgangsposition, 
Rg. 2 die vergroBerte Darstellung des 
Schnittes ISngs der Linie 11-11 durch 
Fig. 1. 

go Fig. 3 die schematische Darstellung einer 
Teilseitenansicht eines der bei der 
Vorrichtung der Fig. 1 und 2 ver- 
wendeten DQsenrohre, 
Rg. 4 die vergroBerte Darstellung des 
gg Schnittes durch das DQsenrohr der 

Rg. 3 langs der Linie IV, 
Rg. 5 die Stirnansicht des DQsenrohres der 
Rg. 3, ebenfalls im vei 
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MaBstab, 

Fig. 6 die Vorrichtung der Fig. 1 in einer 
ersten Arbeitsposition. in der sich die 
Absfreifhmsen von den Diisenrohren 
gelost haben, 

Fig. 7 die vergroBerte Darslellung des 
Schnittes durcli die Fig. 6 iangs der 
Linie Vll-Vil. 

Fig. 8 die Darstellung der Vorrichtung nacli 
den Fig. 1 und 6, jedoch in der Stel- 
lung, in der der Beleimltopf mit den 
Dusenroiiren angehoben und die Be- 
ieimung des Werl<stucl<es erfolgt, 

Fig. 9 die vergroBerte Teildarstellung des 
Schnittes Iangs der Linie IX-IX durch 
Fig. 8 und 

Fig. 10 schlieBlich eine perspeidivische Dar- 
stellung des zu beleimenden Endes 
eines WerkstQclces mit den daran 
vorbeigetUgten Dusenrohren der Vor- 
richtung nach der Erfindung. 
In den Fig. 1 bis 5 ist eine Beleimvorrichtung 
qezeigt die aus einem Maschinengesteil (1) mit 
einer aus Rollen (2) bestehenden Auflagefuhrung- 
fur ein WerkstUck (3) besteht, das beim Ausluh- 
rungsbeispiel ein mit einem Schlitz- und Zapfen- 
prolil (4) an beiden Stirnenden versehenes Rah- 
men- oder FlUgelholz ist. das nach einem entspre- 
chenden Leimauftrag mit diesen Schlitz- und Zap- 
fenprofilen (4), die anhand eines Beispieies in Fig. 
10 gezeigt sind, in einer nicht gezeigten Rahmen- 
presse verleimt werden soli. Das Werkstuck (3) ist 
zu diesem Zweck gegen einen Anschlag (5) der 
Beleimvorrichtung gefahren und wird in nicht naher 
dargestellter Weise in dieser Lage gehalten. 

Der Anschlag (5). der zusatzlich auch als ein 
Tastkopf ausgebildet sein kann, ist Teil eines in 
dem Maschinengesteil (i) gelagerten Beleimkopfes 
(6) der mit Hilfe eines Arbeitszylinders (7) pneu- 
matischer oder hydraulischer Art in der Hohe bis in 
die beispielsweise in der Fig. 8 gezeigte Endstel- 
lung (6') Oder noch verfahren werden kann. In dem 
verfahrbaren Beleimkopf (6) ist eine Verstellschiene 
(8) fest angeordnet. an der in deren Langsrichtung 
(Pfeile 9) Klemmklotze (10) einstellbar und arretier- 
bar befestigt sind. In diesen Klemmklotzen (10) 
sind Dusenrohre (11) gehalten. die jeweils in nicht 
nSher gezeigter Weise in diesen Klemmklotzen in 
Richtung ihrer Achse einstellbar und in der einge- 
stellten Axiallage arretierbar sind. 

Die ng. 2 zeigt. daS die Lange (1) der vter 
Dusenrohre (11) beim AusfOhrungsbeispiel zwar 
gleich groe ist, daB aber der Abstand (a) des freien 
Stirnendes eines der Dusenrohre (11) vom zuge- 
ordneten Klemmklotz (10) gegenuber den anderen 
DUsenrohren unterschiedlich ist. Dieser Abstand (a) 
des Stirnendes jedes Dusenrohres von der Verstell- 
schiene (8) laBt sich daher einstellen und jeweils an 



die Tiefe der Schiitze zwischen den Zapten des 
Schlitz-Zapfen-Profiles (4) anpassen. Jedes der 
Dijsenrohre (11) ist in nicht naher dargestellter 
Weise Ober eine am Ende (11a) angebrachte 
5 Druckschlauchleitung an eine Leimzufuhr ange- 
schlossen. die in Oblicher Weise Uber eine Leim- 
pumpe von einem Vorratsbehalter aus erfolgt. 

Dabei soil zunachst davon ausgegangen wer-. 
den, daB alle DOsenrohre (11) an einer gemeinsa- 
70 men Druckquelle aniiegen, wobei die Leimzufuhr 
zu alien DUsenrohren (11) uber ein gemeinsames 
Steuerventil erfolgt. Naturiich ware es auch mog- 
lich jedem einzelnen DUsenrohr oder einer Gruppe 
von DDsenrohren ein eigenes Steuerventil zuzuord- 
7 5 nen, wenn dies erforderiich sein sollte. 

In dem Maschinengesteil (1) ist gegenuber der 
im Beleimkopf (6) angeordneten Verstellschiene (8) 
eine Verschiebeleiste (12) vorgesehen, die seitlich 
in nicht gezeigten horizontalen Fuhrungen lauft und 
20 mit Hilfe eines pneumatischen oder hydraulischen 
Arbeitszylinders (13) in Richtung der Pfeile (14) 
verschoben werden kann. Auf dieser Verschiebelei- 
ste (12) sind ebenfalls Klemmklotze (15) in der 
gleichen Anzahl wie die Klemmklotze (10) vorgese- 
25 hen. Diese Klemmklotze (15) lassen sich auf der 
Verschiebeleiste (12) wiederum in Richtung der 
Pfeile (9) verstellen. und zwar so, daB die Klemm- 
klotze (15) den Klemmklotzen (10) gegenuberlie- 
gen. 

30 In jedem der Klemmklotze (15) ist wiederum in 

Richtung ihrer Langsachse verschiebbar eine Ab- 
streifhUlse (16) gehalten, die an ihrem freien, dem 
zugeordneten DUsenrohr (11) zugewandten Ende 
mit jeweils einer Sackbohrung (17) versehen ist. 
35 deren Tiefe der Lange des zugeordneten freien 
Endes des DUsenrohres (11) entspricht und deren 
lichte Weite dem Durchmesser der beim Ausfiih- 
rungsbeispiel verwendeten zylindrischen DOsenroh- 
re (11) entspricht. Naturiich brauchen keine zyiin- 
40 drischen DOsenrohre vorgesehen zu werden. Auch 
Flachrohre oder andere Querschnittsformen sind 
moglich. Zylindrische DQsenrohre sind allerdings 
einfacher und eriauben es auch. die AbstreifhUlsen 
(16) entsprechend einfach zu gestalten. 
45 Die Fig.3 bis 5 zeigen, daB jedes der DQsen- 

rohre (11) am Umfang Iangs einer Mantellinie mit 
als Bohrungen ausgebildeten Offnungen (18) verse- 
hen ist die in einem vorbestimmten Abstand (b) 
zueinander in der Langsrichtung der DUsenrohre 
50 (11) angebracht sind. Rg. 4 zeigt, dafl diese Boh- 
rungen (18) nicht nur auf einer Seite der DUsenroh- 
re (11), sondem auch auf diametral gegenOberiie- 
genden Seiten vorgesehen sein konnen. urn, w.e 
spater noch eriautert werden wird. eine Leimaufga- 
55 be auch an zwei gegenuberliegende Wandungen 
innerhalb der Nut eines Schlitz-Zapfen-Profiles auf- 
zubringen. Wo das nicht notwendig ist und eine 
Leimaufgabe nach einer Seite genUgt. reichen auch 
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nur auf einer Seite angeordnete Bohrungen (18). 
Dies wird anhand von Fig. 9 noch eriautert werden, 
wo auch auf die Moglichkeit eingegangen wird. die 
in Rg. 5 gezeigt ist, aucii am Stirnende (11b) jedes 
DUsenrohres (11) Oder eines Teiles der DUsenrohre 
(11) eine stimseitige Bohrung (19) anzubringen. 

Die Arbeitsweise der neuen Beleimvorriclitung 
wird im folgenden anhand der Fig. 6 bis 8 und der 
damit erzieibare Beleimvorgang anhand der Fig. 9 
und 1 0 eriautert werden. 

Aus der Fig.6 und 7 ist zunachst zu eri<ennen, 
dafi sich in einem ersten Arbeitsschritt, nachdem 
das WertcstUcic (3) positioniert ist, auf dessen 
Schlitz-Zapten-Verbindung die DUsenrohre (11) und 
die dazugehorigen AbstreifhOlsen (6) in der be- 
schriebenen Weise eingestellt sind, die AbstreifhUI- 
sen (16) durch Beaufschlagung des Arbeitszylin- 
ders (13) nach linl<s bewegen, und zwar so weit, 
daB die DUsenrohre (11) freigegeben werden. In 
einem nachfolgenden Arbeitsschritt wird der Ar- 
beitszyiinder (7) aktiviert'und schiebt den Beleim- 
kopf (6) aus der Position der Fig. 6 nach oben, und 
zwar so weit, daB die DUsenrohre (11) gemaS den 
Fig. 9 und 10 in Richtung des Pfeiles (20) an der 
Schiitz-Zapfen-Verbindung (4) des Werkstuckes (3) 
vorbei bis in eine Endlage (11') gefUhrt werden. 
Der Beleimkopf (6) befindet sich dann in einer 
Stellung, die noch hoher ist, als die in der Fig. 8 
gezeigte Stellung (6'). in der sich die DUsenrohre 
(11) innerhalb des Schiitz-Zapf en- Profiles (4) befin- 
den. Die Steuerung der Leimzuf6hr durch die Boh- 
rungen (18) erfolgt dabei so, daS beim Vorbeifah- 
ren der DUsenrohre (11) im Sinne des Pfeiles (20) 
Leimraupen (21) an alien Seitenwanden (22. 23, 24 
und 25) des Schlitz-Zapf en-Profiles (4) und, falls 
erforderlich, auch an den Brustfiachen (26, 27 und 
28) Oder, wie Fig. 9 zeigt, nur an den auBeren 
Brustfiachen (28a und 26a) gebildet werden. Die 
Leimzufuhr schaltet daher ein. wenn die DUsenroh- 
re (11) die entsprechende untere Stelle am Schlitz- 
Zapfen-Profil (4) erreicht haben und schattet wieder 
ab, wenn der Bereich der Oberkante dieses Schlitz- 
Zapfen-Profiles en-eicht ist.Das Werkstuck (3) wird 
dann entnommen und kann, gegebenenfalls auch 
voll automatisch, in eine Rahmenpresse weiterge- 
fUhrt werden, wo es mit anderen Rahmen- oder 
Flugelholzern zu dem gewUnschten Rahmen 
verpreBt wird. Der Beleimkopf (6) geht anschlie- 
Bend wieder in seine Ausgangsstellung nach Rg. 1 
zurUck. Die Abstreifhulsen (16) werden mit Hilfe 
des Arbeitszylinders (13) Uber die DUsenrohre (11) 
geschoben, wenn der Beleimvorgang oder eine Se- 
rie von LeimvorgSngen beendet ist. 

Es ist moglich, wie auch anhand der Fig. 2 und 
7 einerseits und der Rg.9 andererseits erkennbar 
ist. den gegenseitigen Abstand der DUsenrohre 
(11) und, wie vorher schon erwahnt, ihre axiale 
Lange (a) entsprechend dem zu beleimenden 



Schlitz-Zapfen-Profil einzustellen. Es hat sich aber 
als besonders einfach erwiesen, f Or . die auf dem 
Markt befindlichen, in der Regel genormten Schlitz- 
Zapfen-Profile.einen vorbereiteten Satz von DUsen- 

5 rohren (11) mit Verstellschiene (8) und einen korre- 
spondierenden Satz AbstreifhOlsen (16) mit Ver- 
schiebeleiste (12) vorzusehen. die jeweils als Gan- 
zes in dem Beleimkopf bzw.im Maschinengestell 
(1) montiert werden. Die Umstellung auf andere zu 

10 belelmende Profile ist auf diese Weise auBerst 
einfach. 

PatentansprUche 

75 1. Vorrichtung zum Auftragen von viskosen Mas- 
sen, insbesondere zum Auftragen von Leim auf 
Schlitz- und Zapfenprofile (4) von Rahmen- 
und FlUgelhoizern (3). mit AuftragsdUsen (11), 
die einer Hubbewegung unterworfen werden 

20 und den Leim in Form von Kleberaupen (21) 

auf die zu verleimenden Flachen auftragen, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AuftragsdU- 
sen als am Umfang wenigstens langs einer 
Mantellinie und/oder an der Stirnseite , minde- 

25 stens eines DUsenrohres (11) angeordnete Off- 

nungen (18, 19) ausgebildet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedem DUsenrohr (11) eine in 

30 ihrer lichten Weite der AuBenkontur des DU- 

senrohres (11) angepaBte AbstreifhUlse (16) 
zugeordnet ist, die sich vom freien Ende des 
DUsenrohres her auf das DUsenrohr (11) auf- 
schieben laSt. 

3. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2. 
dadurch gekennzeichnet, daB jedes DUsenrohr 
(11) axial verschiebbar in einem Klemmklotz 

(10) gefuhrt und in diesem arretierbar ist, und 
40 daB der Klemmklotz (10) seinerseits verschieb- 
bar auf einer Verstellschiene (8) angeordnet 
ist. die Teil eines in der Hohe verfahrbaren 
Belelmkopfes (6) ist. 

45 4. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB die AbstreifhUI- 
sen (16) jeweils fluchtend zu den Diisenrohren 

(11) auf einer Verschiebeleiste (12) angeordnet 
sind, die in Richtung der Achsen der Abstreif- 

50 hUlse (16) und gegen die DUsenrohre (11) be- 

wegbar ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet. daB jeweils ein 
55 Satz von einem bestimmten WerkstUckprofil 

(4) zugeordneten DOsenrohren (11) an einer 
Verstellschiene (8) und ein dazu passender 
Satz von AbstreifhOlsen (1 6) mit der Verschie- 
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beleiste (12) vorgesehen ist. und daB diessn 
DGsenrohr- und AbstreifhGlsensatze jeweils mit 
ihren Befestigungsleisten auswechselbar ange- 
ordnet sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet. daS die DOsenroh- 
re (11) zur Leimabgabe einzein oder zentral 
ansteuerbar sind. 
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Fig. 8 
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